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La pr^a nte inv nti n est relative ^ I'hydx g^nation d'hydro- 
carbures iwnr obtenir la stabilisation d' essence d pyxolyse n ai- 
parant a^lectirement 1 s dioldfines t les ol^fines. 

On sait, dans la techniq.ae, que I'une des voies industxielle— 
3 ment int^xessantes pour prdpaxex des hydxocarbQres ol^finiques nox- 
nalement gazeux px^cieux, tels que I'^thyl^ne et le propylene, con- 
siste k effectuex le cxaquage thexmique ou pyxolyse de fractions d* 
hydxocaxbiuitfB tela que les hydxocaibuies paraffiniques l^gexs et les 
fractions de naphtes obtenus k paxtix du pdtxole. Habituellement, 

10. la x^action de pyxolyse est effectu^e en I'absence de catalyAeux, k 
teaip^xatare ^ler^e et, aourent, en px^sence d'un diluant tel que de 
la vapeux d'eau surcbauff^e. S'une fagon g^ntfxale, la x^action est 
effectu^e dans un r^aateux tubulaixe, ou dans plusieuxs sexpentins 
de foux de cxaquage* Selon la charge et les conditions op^xatoires 

15 paxticuli^reoent utilis^es pour la pyxolyse, 1* effluent de la zone 
de cxaquage peut comprendxe des hydxocarbuxes ol^finiques l^gexs 
tels que I'^tl^l^ne, le pxopyl^ne, le butyl^ne, etc.. ou des melan- 
ges de ceux— ci. Outxe cea gaz ol^finiques lagers, on obtient aussi 
une quantity significative d'essence de pyxolyse qui contient des 

20 quantit^s ind^sixables d'hydxocaxbures diol^f iniques et/ou de coe>- 
postfs aoufr^a. Souvent, ^galement, I'essence de pyxolyse est xiche 
en hydxocaxbuxes axomatiques qu'il est d^sixable de xecueillir, mais 
la poxtion axomatique de I'essence de pyxolyse est habitue lleraent 
foxtenent aouill^e pax des hydxocaxbuxes ol^finiques qui font qu'il 

25 est extxdmemeht difficile de xecueillix les coapos^s axomatiques 

sous foxae tx^s puxe. 

us 

Les proces/ ant^xieuxs classiques, poux la pxepaxation de gaz 
ol^finiques Idgexs tels que I'^thyl&ne, pax exemple, peuvent chaxger 
de 1' Ethane, du propane ou une fxaction de naphte obtenue par dis— 

30 tillation dixecte et contenant environ 5^ d 'hydxocaxbuxes aromati- 
ques, dans une installation de pyxolyse. L* effluent de pyxolyse est 
s^pax^ en les fxactions d^six^es dont une coiapxend habituellement 
une fxaction d'essence de pyxolyse (de k 204«'C) qui xepx^sente, 
pax exenple, envixon 1 k 40^ du poids de la chaxge de naphte initia- 

35 le, selon la natuxe de la chaxge et le degx€ de xigueur du craquage. 
Coime' 1' essence de pyxolyse est foxtenent souill^e, coamte dit pr^c^- 
denraent, on la souBet & un txaitement d ' hydrog^nation afin de satu- 
x»x les eoapes<s oltffiniqnes et/ou diol^f iniques et d'^lioiner les 
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conp ses soufi's. lis n'est pas rare que, selon les t chniqaes ant^- 
ri ures, on charge ^gal m nt la fraction d'ess nee d pyrolya tral- 
±'e par I'hydr gene dans une installation d* xtraction d s composes 
aromatiques afin de recueillir les hydrocarbures arcmatiques tels 
5 ^ue ie benzene, le toluene et le xylene. Des modes d' extraction re- 
pr^sentatif s, utilisant un solvant tei que le sulfolane on lea gly- 
cols sont bien connus des sp^cialistes de la technique de 1' extrac- 
tion des composes aromatiques* 

Cependcmt, la teneur en di^nes de 1' essence de pyrolyse selon 

10 les techniques anterieures, telle que mesur^e par son Indiee de Di^- 
ne bien connu, est habituellement comprise entre 20 et.70, Les com- 
poses diol^f iniquea posent des difficult^s particulieres dans le 
f onetionnement des installations de traitement par l_|h^drogfene ear 
ces composes proToquent un encrassement tr^s issxpoi/ des installati— 

13 ons ainsi qu'im enerassement du lit de catalyseur* Le- proc^d^ de 
traitement pax I'hydrog^ne selon les techniques anterieures subit 
dans une certaine mesure cet encrassement dfl a la formation de poly- 
meres. Lesprocessu^^lo^ techniques anterieures ont tent^ d'am^ 
liorer I'efficacit^ de 1* installation de traitement par I'hydrogfene" 

20 soit en provoquant la reaction de polymerisation prealablement au 
stade de traitement par I'hydrog^ne, empechant ainsi le polymfere d' 
atteindre les installations aval, et/soit en utilisant des techni- 
ques et des sch^mas op^ratbires qui tendent a r^duire au miniraBHs 
la formation de polymer es. Aucune de ces tentatives anterieures n'a 

2?- ete complfetement couronnee de succ^s poux surmonter la difficult^ 
que repr^sente 1 ' encrassement resultant des composes dioief iniques 
presents dans 1' essence de pyrolyse. 

Dependant, et c'est un fait plus important, les .processus selon 
les techniques anterieures ne fournissent pas de seiectivite dans 

30 1' installation de traitement par I'hydrog^ne. Par exemple, la reac- 
tion d ' hydrogenation peut ne pas cesser avec la "transformation des 
dioief ines en olefines mais, souTent, peut saturer completement les 
oiefines et, neme, hydrogener des portions substantielles d'hydro- 
carbures aromatiques. 11 est bien evident que cette non— seiectivite 

35 a pour resultat une diminution du rendement en produits desirables 
dans I'essence de pyrolyse. Bien que les hydrocarbures aromatiques 
puissent ne pas Stre hydrogenes, plus souvent, les hydrocarbures 
oiefiniques sont completement satures, abaissant ainsi de raani^re 
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slgnificatiTe I'indice d'octane de mSlange 

de la p rtion de I'esBenc de pyrolyse qui st normal ment uti- 
lise dans les combustibl s pour m t urs. 

C'est pouxquoi la present inTenti n a pour but de fournir im 
5 pToc4A4 d'hydrogenation d'hydrocarbures pour stabiliser 1' essence d 
pyrolyse* La pr^sente invention a pour but particulier de fournir un 
proc^d^ de separation des diol^fines de 1' essence de pyrolyse, sans 
d^truire les ol^fines, tout en s^parant simultan^ment les diol^fines, 
les defines et leaccmtpos&s soufr^s de la portion aromatique de 1* 
10 essence de pyrolyae. 

£n consequence, la pr^sente invention a pour ob^et un proc^d^ 
d'hydrogenation d' essence de pyrolyse contenant du soufre, proc^d^ 
selon lequel: 

(a) on s^pare 1 'essence de mani^re a obtenir une fraction rela— 
15 tivement l^g&re comprenant des hydrocarbures en et une fraction 

relativeeent lourde comprenant des hydrocarbures bouillant dans une 
gaame de k 204°C, 

(b) on melange cette fraction lourde avec de I'hydrog^ne et un 
courant de recyclage et on fait passer le melange resultant vers une 

20 premiere zone de reaction, 

(c) dans celle— ci, on met le melange en contact avec un cataly— 
seur conrprenant du palladiiim sur alumine lithiee et on transforme 
les di^nes de,ce melange en oiefines, sans transformation sensible 
des composes, soufres en hydrog^ne sulfure, 

25 ; (d) on met I'effluent total resultant, provenant de cette pre- 
miere zone de reaction, en contact avec \m catalyseur de desvilftira- 
tion, dans une deuxi&me zone de reaction dans laquelle on. transfor- 
me & peii prJts coBipl&tement les oiefines coatenus dans ledit efflu- 
.ent en composes natures et les composes soufres en hydrog^ne sul- 

30 fure, 

(e.) on fait passer I'effluent total de ladeuxi^Be zone de re- 
action, en raime temps que ladite fraction relativement leg^re, dans 
une troisi&ne zone^ de, r.eac.;^iQn • 

(f) dans celle-cl on met Ikffluent et ladite fraction en con- 
33 tact, en presence d'hydrog^ne, avec un catalyseur comprenant du pal- 
ladium stir alumine lithiee, et on transforme k peu pr^s compl^te- 
ment les di^nes contenus dans ces courants en oiefines, 

(g) on separe I'effluent total resultant, provenant de la troi- 



69 20936 



4 



2104631 



si^me zone de r^action.,de mani^re a obtenir une fraction gazeus de 
recyclag compr nant de 1' hydrogen f.un fracti n hydrocarbon^e on- 
tenant des ol^fines ea C^^ une fraction k peu pr^s exempt d'ol^fi- 
nes t riche u composes aromatiques, et une fraction d'ess nee 
5 compr enaut des hydxocarbures en et 

(h) on renvoie au moins une partie de cette fraction d' essence 
et la fraction gazeuse comprenant de I'hydrogbne vers la premiere 
zone de reaction* 

La selectivity de la pr^sente invention repose sur la d^couver- 

10 te que ce proc€dS d'hydrog^nation remarquable a trois stades pemet 
d'obtenir les r^sultats d^sir^s de s^parer les diol^fines, des Spa- 
rer s^lectivement les ol^fines et de s^parer simultanement les com- 
poses soufx^s de di verses fractions d' essence de pyrolyse de mani%— 
re qn'on pnisse obtenir un rendement maximum en produits d^sir^s* L' 

15 utilisation d'un catalysetir au palladium, dans la premiere zone de 
reaction, perpet de r^aliser la transformation selective des diol^- 
fines en ol^fines sans d^sulfuration sensible. On obtient ce r^sul- 
tat en maintenant la temperature, au premier stade, au— dessous de la 
temperature de d^sulfuration. II est preferable de maintenir la pre-^ 

20 miere zone de reaction ti iine temperatxixe de 93 & 204*0 et sous une 
pressiou manometrique de 13,6 a 81,5 atmospheres. II est preferable 
d'utilisex une vitesse spatiale horaire liquide comprise entre 1 et 
10, bas§e sur . la charge combinee. II est preferable d'utiliser 
un exces molaire d '.hydrog^ne, ime quantity d'hydrog^ne de 89 a 890 

25. m3 normaux par kilolitre, par rapport h. la charge combinee ou totalct 
envoyee vers le reacteur*etant satisf aisante. 

L' operation effectuee dans la deuxieme zone de reaction selon 
la pre'sente invention est essentiellement une operation de desulfu- 
ration utilisant n'importe lequel des catalyseurs de desulfuration 

30 bien connus. II s'est avere que le catalyseur de desulfuration clas— 
sique, contenant du nickel, est particiilierement satisfaisant pour 
separer le soufxe de la fraction relativement louide d' essence de 
pyrolyse tout en saturant simultanement les composes oiefiniques qui 
y Bont contenus. II s'est avdre qu'il ne se produit pas de satura- 

35 tion sensible des composes aromatiques lorsqu'on choisit les condi- 
tions operatoires de f&^on sppropriee. Les conditions operatoires 
preferees, dans la deuxieme zone de reaction, comprennent une tempe- 
rature de 316 k 427*'C et une pression sensiblement identique h, celle 
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de la ^rewdhx s ne de r^acti n. Un caialyseur de diaulfiirati n par- 
ticnliireaent pr^f^r&ble est constitu^ par du aolybdate - nickel 
BOT anppoT't d'aluMine* 

Lea conditions p^raioires, pour la troiai^me aon d reaction, 
5 sent particulifereaent iBportantes. On xemaxquera que, lors de la Mi- 
Be en oenTre de la pr^aente inrention, 1' effluent hydrocarbon^ total 
proTenant du deuxi^ae stade de reaction est a^langl avec la fractl n 
relatiTement lig^re obtenne k partir de I'esaence de pyxolyse. Ce 
milaage a pour but d'abaiaser k one Taletir relativeaent basse llgdi- 

10 ce de di^ne de la charge totals en-roy^e rers la troisiftae «one de 
reaction. II s'est tiwM que la fraction en d'essence de pjrrolyse 
contient, par exeaple, de 30 k 80ji, en poids, d'hydrocaxbuxes diol^ 
finiques conjngtt<s. Ces dioljfines contribneraient de aani^re signi- 
fieatire k la foraation de polya&res dans la troisi^ae sone de r^ac- 

15 tion. On a d^covrert, aaintenant, que 1 'utilisation de 1' effluent 
hydrocarbon^ k pen prks eoaplkteaent satur^ prorenant de la deuxi^ae 
sone de reaction, k titre de diluant, est particuli&reaont aranta- 
gense. La troisikae zone de reaction utilise lo catalysenr pr^f4r< 
an palladiua. Les diol^fines sont s^lectiTeaent transferases en 

20 oldflaesy k une teapirature de 143 k 288 «»C et, aieux, de 182 k 2eO»C 
II s'ost terixi qu'on n/obtlent pas de rtfsultats parti culikreaent &i- 
Birableeen operant en-dehora de ces liaites de teapSrature. En con- 
sequence, ii est prSffcable que la teapSrature de la troisikae aone 
de reaction soit aaintenue dans ces liaites, sinon les hydrocarbures 

25 olSfiniques seraient indfiaent satures et/ou les diknea seraient 
transf oraSs en dicyclopentadikne indSsirable qui est extrSaeaent 
difficile k sSparer de la fraction d'essence. On peut sourent, an 
troisikae stade de reaction, utiliser une vitesse spatiale hoxaire 
liquide fVSHL) supSrieure k celle de la premiere zone de reaction. 

30 Une VSHL de 5 k 20, pax rapport a la charge coabinSe, eat satisfai- 
sante. Lk encore, il est prifSrable que la pression dans la troisikr- 
ae zone de reaction soit k pen prks la aeme que dans les deiix autres 
zones de reaction, en tenant compte de la chute *® pression nonnale 
dans le systkae. 

35 II est preferable que la totality de I'hydrogene frais ne soit 

ajonttfe au systkae que par la preai^re zone de reaction, bien que 1* 
addition d'hydrogkne frais dans les deux autres zones de reaction 
puisse dtre desirable de teaps en teaps. 
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On insistera siir 1 fait que la pr^sente inventi n repose sux 
la d^couver-t que 1 catalys ux nt lumt du palladium st particn- 
li^T ment utile pour transf rm r s^lectiv m nt lea digues en ol^fi— 
nes. Contrairement atuc nseignements d s techniques ant^rieuies, un 
5 catalyseur contenant du platine n'est pas satisfaisant pour la mise 
en oeuvre de la pr^sente invention* On a ^galement d^couvert que le 
palladium depose sur anpsifixt d'alnnine lithi^e est nettenent pr^f^- 
rable. La presence de lithium sur le support permet d'obtenir des 
r^sultats remarquables en r^duisant la fomiation de gomme provoqu^e 

10 sur les sites acides du catalyseur par polymerisation des di^nes. 

Le catalyseur eontenant du palladixun utilis^ selon la pr.^aente 
invention est pr^par^ en utilisant des particules d^alumine sph^ri^r 
ques obtenues selon le proced^ bien connu de chiite dans l*huile* Ces 
catalyseurs pr^f ^r^s peuvent contenir 0^75 ou Oy375^y en poids^ de 

15 palladium, incorpor^ |» I'aide d'une technique d ' iiapr Agnation en uti- 
lisant les quantit^.s appropriees de dinitro^&nisole palladie. Apr^a 
evaporation- jusqu'k ce que le produit paraisse sec k I'oeil nu et 
s^chage a I'air pendant environ une heure k 38"€, 1-^ alumine inrpr^g- 
n^e de palladium est calcin^e 2i 593°C environ, pendant environ deux 

20 heures. Le constituaut . lithium est ensuite incorpor^, en utili- 
sant les quantit^s n^cessaires de nitrate de lithium pour obtenirdia 
catalyseuxB & 0,33^ et 0,5^ de lithium, au cours d'un processus d'im- 
pregnation> et le produit composite est k nouveau silch'^ et calcin^* 
Un catalyseur nettement pr^f Arable , pour I'hydrog^nation des di^nes, 

75 conprena 0,4^, en poids, de palladium, O, 5^, en poids, de lithium 
sur une base sph^rique de 1,587 bud. C'est ainsi que, d'une fa«on g4- 
nerale, le catalyseur particulierement pr4f Arable k utiliser dans 
les premikre et troisieme zones de reaction de la pr^sente invention 
conprend de 1' alumine lithi^e contenant environ 0,05 a 5,0^, en 

30 poids, de palladium. 

Les charges pr^f^r^es pour la presente invention peuvent ^tre 
obtenues par ime reaction de pyrolyse pour la transformation d'hy- 
drocarbures en hydrocarbures olef iniques normalement gazeux* La py— 
rolyse est effeetu^e, de mani^re appropriee, dans des conditions 

35 operatoires comprenant une temperature de 538 a 927*'C et, mieux, de 
732 k B430C, sous une pression manometrique de O a 1 ,4 atmosphkre et 
mieux, de 0,3 a 0,7 atmosphere, et avec un teqps de sejour de 0,5 k 
25 secondes et, mieux, de 3 a 10 secondes dans la zone de reaction. 
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c ntenant le catalyseur pr^f^r^, au palladinm.L' fflu nt total du 
T^acteur 18 est retire par un conduit 19, ehauff^ dansm'^ehangeur 
20, sa temperature est consid 'rablement ^1 T^e par un dispositif d 
chauffage 21, et I'effluent chanffi passe, par un conduit 22, dans 
5 un reacteur 23. On remarquera que I'effluent total comprenant 1* 
hydrog^ne passe directement dvL reacteur 18 dans le reacteur 23, sans 
q^u ' inter vienneune separation de celui— ci. Norraalement^ une quantity 
suffisante d'hydrog^ne a 4-t4 ajout^e au systeme, comme d^crit ci- 
dessous, pour qu'il ne soit pas n^cessaire d'ajouter des quantit^s 
10 suppldmentaires d'hydrogene pour la reaction de d^sulf uration dans 
le rdacteur 23. 

On fait passer I'effluent du reacteur 23 dans I'^changeur de 
chaleur 20, dans lequel il abandonne de la chaleur a I'effluent dn 
reacteur 18 dans le conduit 19, puis on le fait passer dans un 

13 ^changenr thermique 25 dans lequel il abandonne encore de la chaleur 
au courant de diluant d^crit ci-aprbs. On melange ensuite I'effluent 
du reacteur 23 avec la fraction en pr^cit^e amende, par un conduit 
15. D'une fa^on g^n^rale, on fait passer I'effluent tout entier du 
reacteur 23 directement dans on r4acteur 27, par un conduit 26. Ce- 

20 pendant, dans certains cas, il pent etre souhaitable d'eliciiner, 

par un dispositif non repr^sent^, I'hydrogfene sulfurS gazeux, pr^a— 
lablement a. 1 'introduction dans le reacteur 27, car une quantity ex- 
cessive d'hydrogene sulfur^ peut provoquer la formation de mercaptan 
dans la troisi^me zone de reaction. Toutefois, nornalement, tant que 
■23 la charge dans le conduit 16 contient moins de 1000 parties pour vkn. 
million , en poids, (ppm) d'hydrog&ne sulfur^ et, notaiament, moins 
d' environ 500 ppm d'hydrogene sulfure, il n'est pas necessaire de 
proceder a une separation d'H^S entre le reacteur 23 et le reacteur 
27.. 

30 Le melange dans lequel sont reunis les hydrocarbures en du 

conduit 15 et les hydrocarbures satures en C,+ contenus dans un con- 

o 

duit 24 passe, par le conduit 26, dans le reacteur 27 dans lequel on 
maintient des conditions permettant la conversion selective des dio— 
lefines en et des hydrocarbures ol^finiques en C^. La presence de 
35 I'effluent satur^, dans le conduit 24, fait efficacement diminuer 1* 
indice de diene de la charge combinee envoyee vers le reacteur 27 
de sorte que la formation de polymfere et de gomme, dans la troisi^me 
zone de reaction, est reduite au minimum. On ^vacue I'effluent du 
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r^acteoT 27 pax un conduit 28 » on 1 refroidit dans rm disp aitif 
refrigerant 29, et on le fait passer, par \in conduit 30, dans tme 
zone de separation 31 . 

On maintient, dans la zone d s^parati n 31, des conditions tel- 
3 les qu'une fraction gazeuse comprenant de I'hydrogbne est evacuee 
par un conduit 32 et qu'une fraction d'hydrocarbures normalement 
liq,uide8 contensat les produits hydrogenea desires est evacuee par 
un conduit 35 • On fait ensuite passer le courant contenant les pro- 
duits hydrogenes, dans le conduit 35, dans une installation de 

10 fractionneaent 36 afin de le s^parer en les fractions desirees. On 
eTacue une fraction d'essenee en par un conduit 37, fraction 
utilisable pour raeianger k de 1' essence car elle contient encore un 
quantity substantielle d'hydrocarburea oiefiniques. Une fraction de 
conposes aromatiques riche en benzene, 3iyl&ne et tolu&ne (BTX) est 

15 ^Tacue par un conduit 38 et est utilisable comme charge vers, par 
exemple, une installation d' extraction par solvant au sxilfolane 
car la substance dans le conduit 38 k peu pr^s exempte d'oiefinea. 
La portion restante des bydrocarbures bydrogenes reprdsente la subs- 
tance en xecueillie et est eTacu^e par im conduit 39 • On pent 

20 eTentuellenent retirer une partie de cette substance par un conduit 
41 et, coninie elle est a peu pr^a exempte de soufre et exempte de 
dioiefines, on peut la neianger k la fraction d'essenee en du onr- 
duit 37 et la faire passer dans une installation de melange d'ess n— 
ce utilisable comae combustible pour moteur, non- representee. Tout — 

25 fois, il est preferable que la substance contenue dans le conduit 
39 soit meiangee h, de I'hydxog&ne contenu dans le conduit 32, prore— 
nant du separateur 31 et d'un compresseur 34. On fait passer le me- 
lange d'hydrog^ne et de substance en C^-i-, par le conduit 40, dans 1' 
echangeur tbermique 25 dans lequel il est cbauffe de manifere impor— 

30 tante jusqu'k la temperature de la reaction, et on le fait passer n' 
melange avec la substance Cg-188**C provenant du conduit 16, comne 
decrit ci-dessus. La qiumtite de substance renvoyee, par le conduit 
39, 3ans le reacteur 18, est choisie de mani^re que I'indice de d,xh— 
ne de la charge combinee envoyee Ters le reacteur 18 soit inferieur 

35 k 15 et, mieux, inferieur k 12 et, notammeut compris entre 5 et 10. 
Il s*est avere que, lorsqu'on op^re de cette manikre^ il ne se pr — 
dttit pas de formation de polymkre et de gomme de fapon significatir 
dans le reacteur 18. 
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On T it ainsi qu » n substan e, la pr^s«nte invention fournit 
un proc£d4 de stabilisation de 1' ssenc de pyrolys , s Ion leq^uel 
1 s dl l^fines sont s^par^ s de la fracti n d' ssenc sans d^truire 
les l^fines, tout en s^paxant simultan^ment les dioldfin les 
5 oleflnes et les composes soufr^s de la fraction aromatique BTX. 

L'exeraple suivant est donn^ pour d^montrer le f onctionnement 
de Ih pr^sente invention. On choisit ces conditions op^ratoires 
typiques: 

R^acteixr 18 B^actenr 23 B^acteur 27 
10 Temperature, "C -149 343 182 

Pression manometrique (atmos. ) 54,4 54,4 54,4 

VSHL 3 3 6 

Catalyaeur Pd Moly. - .Ni Pd 

La charge envoy^e vers le r^acteor T8 est une fraction C^-188'C 
15 B^parde d' essence de pyrolyse et la charge f rafche. envoy^e vers le 
r^acteur 27 .est une fraction en separde de la meme essence de py- 
rolyse. On.obtient lea bilans suivants en operant dans les condi- 
tions ci-dessus et avec le catalyseur nettement -pxitiri pr^cit^t ces 
bilans fignrent au tableau I suivant. 
20 On remarquera, d'apres cet exemple, que le BTX disponible n' 

est pas hydrog^n^, que la teneur en ol^fines de la portion essence 
des composes en n'est pas diminu^e de mani^re si^ifieative et 
que la teneur en defines de la portion aromatique est -efficace— 
ment s^par^e. 
25 Dans, le tableau: P = paraffines 

N — napht^nes 
0 = ol^fines 
SiO = diol^fines 
Arom.Es composes aromatiques 
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REVEKDI CATIONS 

1 . TJn proced^ d'hydrogenation d'essence d pyrolyse cont nant . 
du soufre, caractdris^ en ce que: 

(a) on separe 1 'essence de maniere a obtenir une fraction rela— 
5 tivement legere comprenant des hydrocarbures en et une fraction 

relativement lourde comprenant des hydrocarbures bouillant dans une 
gannne de Cg a 2P4«»C, 

(b) on melange - cette fraction lourde avec de I'hydrogene et -un 
courant de recyclage et on fait passer le melange resultant vers une 

10 premiere zone de reaction, 

(c) on met, dans celle— cl, le melange en contact avec voa. cata— 
lyseur comprenant du palladium sxir alumine lithiee et on transforme 
les dienes de ce melange en ol^fines, sans transformation sensible 
des composes soufres en hydrogene sulfure, 

15 (d) on met 1' effluent total resultant, provenant de cette pre— 

mifere zone de reaction, en contact avec iih catalyseur de desulfura— 
tion, dans une deuxieme zone de reaction dans laquelle on transform 
a peu pres compl^tement les ol^fines contenues dans ledit effluent 
en composes satures et les composes soufres en hydrogene sulfure, 

20 (e) on fait passer "I'effluent total.de la deuxieme zone de 

reaction, en meme temps que ladite fraction relativement legere, 
dans une troisieme zone de reaction, 

(f) on met, dans celle-ci, I'effluent et ladite fraction en 
contact, en presence d'hydrog^ne, avec un catalyseur comprenant du 

25 palladium sur alumine lithiee et on transforme a peu pres complete- 
ment les dienes contenus dans ces courauts en olefines, 

(g) on separe I'effluent total resultant, provenant de la troi- 
sieme zone de reaction, de maniere a obtenir une fraction gazeuse de 
recyclage comprenant de I'hydrogfene, une fraction hydrocarbonee con- 

30 tenant des olefines en C^, une fraction a peu pres exempte d* olefi- 
nes et riche en composes aromatiques, et tine fraction d'essence com- 
prenant des hydrocarbures en Cg+ et 

(h) on renvoie au moins \me partie de cette fraction d'essence 
et la fraction gazeuse comprenant de I'hydrogene vers la premiere 

35 zone de reaction. 

2. Un proc^de suivant la revendication 1 , caracterise en ce qu! 
on effectue la reaction dans la premiere zone de reaction a une tem- 
perature de 93 a 200*0, sous une pr ssion manometrique d 13,6 a 

COPY' 
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81,5 atmospheres, a un vitesse spatiale horaire liquide de 1 a 10 
basSe sur ^b. charge combin^e et en presence d'lm exces molaire 
d'hydrogene. 

3. Un precede suivant la revendication 1 ou 2, caract^ris^ en 
5 ce que le catalyseur de d^sulf uration, dans la deuxieme zone de re- 
action, comprend du molybdate de nickel sur alumine. 

4. Un precede suivant I'une quelconque des revendl cat ions 1 h 

3, caract^ris^ en ce qu'on effectue la reaction, dans la deuxieme 
zone de reaction, a une temperature de 316 a 427''C. 

10 5. Un precede suivant I'une quelconque des revendications 1 h. 

4, caract^rise en ce qu'on effectue la reaction, dans la troisieme 
zone de reaction, a une temperature de 143 a 288°C et a une vitesse 
spatiale horaire liquide de 5 a 20. 

6. Un precede suivant I'une quelconque des revendications 2 a 
15 5, caracterise en ce que 1 'exces molaire d'hydrogene comprend de 89 

a 890 metres cubes normaux d'hydrogene par kilolitre de charge com- 
binee envoyee vers la premiere zone de reaction. 

7. Un precede suivant I'une quelconque des revendications 1 a 

6, caracterise en ce que le catalyseur, dans les premiere et troi- 
20 sieme zones de reaction, comprend environ 0,05 a 5,0^a, en poids,-de 

palladitim sur alumine lithiee. 

8. Un precede suivant I'une quelconque des revendications 1 a 

7, caracterise en ce que la seule source d'hydrogene, pour les 
deuxieme et txoisieme zones de reaction, est 1' effluent de la pre— 

25 miere zone de reaction. 
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